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Applicant: JOERG GIESLER ET AL. 

Serial No.: 09/819,071 Group Art Unit: Not yet assigned 
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Title: DEVICE FOR CONVEYING ELASTOMERIC MEDIA, USE OF 

THE DEVICE, AS WELL AS TWO OPERATING METHODS 

Petition To Review Refusal To Accord Filing Date 
Under 37 CFR 1.53reU2) 

Box DAC 

Commissioner for Patents 
Washington, D.C. 20231 

Sir: 

In the Notice of Incomplete Non-provisional Application mailed on March 
18, 2002, the Notice stated that a filing date has NOT been accorded to the 
above-identified application because the specification does not include at least 
one claim. A copy of the Notice is provided herewith. In response to the Notice, 
Applicants respectfully petition the Office under the provisions of 37 CFR 
1.53(e)(2) that a filing date of October 9, 2001 be accorded the above-referenced 
patent application. 

Applicants respectfully submit that the application filing papers filed on 
October 9, 2001 contained a specification with at least one claim. In the papers 
filed on October 9*^, Applicants filed a foreign language application that included 
at least one claim. Applicants respectfully submit that, in accordance with the 
provisions of 37 CFR 1.52(d), a non-provisional application may be filed in a 
language other than EngHsh. Therefore, Applicants respectfully submit that at 
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least the foreign language specification included at least one filed claim. 
Additionally, in the application papers filed on October 9, 2001, the Applicants 
also filed an English language translation of the foreign specification that also 
included at least one claim. Therefore, for at least this additional reason, the 
Applicants respectfully submit that the application papers filed on October 9, 
2001 included a specification with at least one claim. A copy of the receipt 
postcard with the stamp of the Patent Office on it confirming receipt of the 
above-mentioned documents on October 9, 2001 is attached to this Petition along 
with copies of the foreign language specification and the English translation of 
the foreign application. Additionally, the Translator's Declaration is also 
enclosed for the English translation. 

Further in support of Applicants' claim that the specification filed on 
October 9, 2001 contained at least one claim, the present application is a 
continuation application of prior application serial no. 09/784,337 filed on 
February 16, 2001 (the '337 application). In the '337 application, all of the 37 
CFR 1.53(b) requirements were met for according the application the filing date 
of February 16, 2001. Therefore, the *337 application included at least one claim. 

In the application papers filed on October 9, 2001 for the present 
application, the papers incorporated the entire disclosure of the *337 application 
by reference. Therefore, the present application included a claim at least for the 
additional reason of the incorporation by reference of the '337 application, which 
met the filing requirements of 37 CFR 1.53(b). 

Therefore, Applicants respectfully petition that the above-referenced 
patent application is entitled to the filing date of October 9, 2001. 
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Applicants acknowledge that this Petition is being filed after the time 
period prescribed in the Notice and provided by 37 CFR 1.181(f), however, 
Applicants respectfully request that the Office consider and grant this Petition. 
Applicants note that 37 CFR 1.181(f) does not require that any Petition not filed 
within two months of the mailing date of the Notice be dismissed, but rather, 
states that the Petition may be dismissed as untimely (emphasis added). 
Therefore, Applicants respectfully request the Office's consideration of this 
Petition. 

Also with this Petition, as provided for in the Notice, Applicants are filing 
an executed Declaration and Power of Attorney by the inventors. Lastly, 
Applicants respectfully note that the Notice also stated that an Abstract of the 
Disclosure was not provided for this application. In response. Applicants 
respectfully submit that an Abstract was filed in the application on October 9, 
2001 in at least the foreign language specification and the English language 
translation of the foreign specification, addressed above. Additionally, a 
replacement Abstract was included in the Preliminary Amendment at page 14 
which was filed in the application on October 9, 2001. 

Therefore, in view of the above. Applicants respectfully request the Office's 
consideration and granting of this Petition. Applicants respectfully submit that 
the application papers filed on October 9, 2001 included at least one claim and, 
therefore, met the filing requirements of 37 CFR 1.53(b) for according the 
present appHcation a filing date of October 9, 2001. Therefore, Applicants 
respectfully petition the Office to accord the present application a filing date of 
October 9, 2001. 
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The Office is hereby authorized to charge the petition fee of $130.00 
required under 37 CFR 1.17(h), and any other fees required in connection with 
this Petition, to Deposit Account No. 05-1323 (Docket No. 658/49678CO). 
However, as provided for in the Notice, since this Petition states that the 
appUcation is entitled to a fihng date, the AppUcants hereby request that the 
petition fee of $130.00 be refunded to the Apphcants. 



CROWELL & MORING, LLP 
P.O. Box 14300 
Washington, DC 20044-4300 
Telephone No.: (202) 624-2500 
Facsimile No.: (202) 628-8844 
RLG:rde 




Respectfully submitted, 



June 18, 2002 



Donald D. Evenson 
Registration No. 26,160 



- 4 - 



1 



Attorney Docket No. 658/49678CO ^ 

DECLARATION AND POWER OF ATTORNEY - PATENT APPLICATION 

As a below named inventor, I hereby declare that my citizenship, postal address and residence are as stated below; that I 
verily believe I am the original, first and sole inventor (if only one inventor is named below) or a joint inventor (if plural 
inventors are named below) of the invention entitled: 

Device For Conveying Elastomeric Media, Use Of The Device, 
As Well As Two Operating Methods 

the specification of which 

_ is attached hereto, or 

X was filed on October 9, 2QQ1 as Application Serial No. 09/819.071 and was amended on _ (if 

appHcable). 

I hereby state that I have reviewed and understand the contents of the above-identified specification, including the 
claims, as amended by any amendment referred to above. I acknowledge the duty to disclose all information known to be 
material to patentabiUty as defined in 37 CFR §1.56. I hereby claim foreign priority benefits under Title 35, United 
States Code §119 of any foreign apphcation(s) for patent or inventor's certificate listed below and have also identified 
below any foreign application for patent or inventor's certificate having a filing date before that of the appHcation on 
which priority is claimed: 

Prior Foreign AppUcation(s) Priority Claimed 

00 122 436.9 Europe 13 October 2000 Yes 

(Number) (Country) (Day/Month/Year) 



(JTumber) (Coimtry) (Day/Month^Year) 

I hereby claim the benefit under Title 35, United States Code, §120 of any United States apphcation(s) hsted below and, 
insofar as the subject matter of each of the claims of this application is not disclosed in the prior United States appUcation 
in the manner provided by the first paragraph of Title 35, United States Code, §112, I acknowledge the duty to disclose all 
information known to be material to patentabihty as defined in 37 CFR §1.56 which became available between the filing 
date of the prior application and the national or PCT international filing date of this application: 

09/784,337 16 February 2001 Pending 

(Application Serial No.) (Filing Date) (Status) 

I hereby appoint as principal attorneys Herbert I. Cantor, Reg. No. 24,392; James F. McKeown, Reg. No. 25,406; Donald 
D. Evenson, Reg. No. 26,160; Joseph D. Evans, Reg. No. 26,269; Gary R. Edwards, Reg. No. 31,824; and Jeffrey D. Sanok, 
Reg. No. 32,169, to prosecute and transact aU business in the Patent and Trademark Office connected with this 
application and any related United States and international appUcations. Please direct all communications to: 

Crowell & Moring, L.L.P. 
P.O. Box 14300 
Washington, D.C. 20044-4300 
Telephone: (202) 624-2500 
Facsimile: (202) 628-8844 

I hereby declare that all statements made herein of my own knowledge are true and that all statements made on 
information and belief are believed to be true; and further that these statements were made with the knowledge that 
willful false statements and the like so made are punishable by fine or imprisonment, or both, under §1001 of Title 18 of 
the United States Code, and that such willful false statements may jeopardize the validity of the application or any patent 
issuing thereon. 

RECEIVED 

J UN 2 7 2002 
OFFICE OF PETmONS 
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Attorney Docket No. 658/4967 SCO 



INVENTOR: 

Citizenship; 

Post Office Address/Residence: 



(date) 



INVENTOR: 

Citizenship: 

Post 0£&ce Address/ 

Residence: 



Joerg GlESLER 
Germany 
Imbisbuehlstrassj 
CH-8049 Zuric 
Switzerland 




liana OOLDBR 
Switzerland 
Ruetistrasse 7 
CH-8636 Wald 
Switzerland 



Hans Sender 



X (date) 



^ q2 



^^^^ignatdre of 2nd inventor) 



INVENTOR: 

Citizenship: 

Post Office Address/ 

Residence: 

(date) 



Helnrich HOLZER 
Switzerland 
Im Guet 10 
CH-8172 Niederglatt 
Switzerland 




(signature of 3rd inventor) 



INVENTOR: 

Citizenship: ■ 
Post Office Address/ 

Residence: 

2o .or, 01^ 

(date) 



INVENTOR: 

Citizenship: 

Post Office Address/ 



Residence: 



(date) 



Hans-Dieter WAGNER 
Germany 

Karl-Armbruster Strasse 2 
D-79805 Eggingen 
Germany 



(sifflfiature of 4th inventor) 



Michael HEINEN 
Switzerland 
Bombachhalde 16 
CH-8049 Zuerich 
Switzerland 




(signature of 5th inventor) 
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United States Bvtent and Trademark Office 



Commissioner for Patentts 
United States Patent and Trademark Office 

\M\SHINGTON, D.C. 20 23I 
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APPLICATION NUMBER 



FILING/RECEIPT DATE 



FIRST NAMED APPLICANT 



ATTORNEY DOCKET NUMBER 



09/819.071 



CROWELL & MORING, LLP. 
P.O. Box 14300 
Washington, DC 20044-4300 



10/()9/20Ul .lucig Oicslcr 

RECEIVED 

JUN 2 7 2002 

OFFICE OF PCTmONS 



CONFIRMATION NO. 7493 
FORMALITIES LETTER 



"OC 0000000076 56 781 * 



Date Mailed: 03/18/2002 



NOTICE OF INCOMPLETE NONPROVISIONAL APPLICATION 

FILED UNDER 37 CFR 1.53(b) 

A filing date has NOT been accorded to the above-identified application papers for the reason(s) indicated below. 

All of the items noted below and a newly executed oath or declaration covering the items must be submitted 
within TWO MONTHS of the date of this Notice, unless otherwise indicated, or proceedings on the apDlication will 
be terminated (37 CFR 1.53(e)). 

The filing date will be the date of receipt of all items required below, unless otherwise indicated. Any assertions 
that the item(s) required below were submitted, or are not necessary for a filing date, must be by way of petition 
directed to the attention of the Office of Petitions accompanied by the $130.00 petition fee (37 CFR 1.17(h)). If the 
petition states that the application is entitled to a filing date, a request for a refund of the petition fee may be 
included in the petition. 

• The specification does not include at least one claim. 

A complete specification as prescribed by 35 U.S.C. 112 is required. 

The required items noted below SHOULD be filed along with any items required above. The filing date of this 
nonprovisional application will be the date of receipt of the items required above. 

• The oath or declaration is unsigned. 

The application is informal since it does not comply with the regulations for the reason(s) indicated below. 
The required item(s) identified below must be timely submitted to avoid abandonment: 

• An abstract was not provided for this application. An abstract of the technical disclosure is required under 
37 CFR 1.72(b). 



A copy of this notice MUST he returned with the reply. 
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Customer Sei-vice Center 

Initial Patent Examination Division (703) 308-1202 

PART 2 - COPY TO BE RETURNED WITH RESPONSE 
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Att'y Docket: 658/49678 
Inventor(s): JOEF^Q G|ESLEH FT At% ^ 
Serial No.: Not Yet Assigned (ContinuatK 



PATENT 




S.N. 09/784.337) 



Today's Date: 



October a 2001 



Filing Date: October 9. 2001 (parent appln. filed February 1 6. 2001 ) 

The followng have been received in the U.S. Patent & Trademaric Office on the date stamped hereon: 

)St Submission of Missing Parts In Application 

)^ Copy of Notice to RIe Missing Parts of Nonprovisional Application 
Request for Rling a Patent Application under 37 C.F.R. §1 .53(b) 
(with copies of 15 pages of originally filed applicaticm, 2 sheets of drawings (Rgs. 1-3), 
unejcecuted Oedamtion and Power of Attorney) 

X Preliminary Amendment 

>£ Petition for Extension of Time (4 monlhs)On duplicate) 

X Translator's Declaration with English Transtation of German application 

>C Substitute Specification (14 pages) 

)( Marked-up Specification (14 pages) 

X Claim for Priority with certified copy of European Appln. 00122436.9 



DUE DATE 



October 9. 2001 



DDErmsy 



CROWELL & MORING. IXP 
P.O. Box 14300 
WASHINGTON. D.C. 20044-4300 
TEL: (202)624-2500 
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vorriahtimg sim F6rd«n v n elaiitoattrttn KadlM, Verwrndimg 
der Vorrletttung sovia swel Bfttrlttbfiverfal&r«n 

Die vorliegende Erf indung betriff t eine Vorriohtung nach 
dem Oberbegrlff des Patentanspruchs 1, eine Verwezidung der 
Vorrichtung sowte zwei Betriebsverfahren, 

aalmradputtipen werden inebeeondere dann eingesetzt, wenn ein 
Fdrdermedium mit Jconatantem Durchsatz bei vergleichaweise 
hohem Drucfc gef6rdert werden soil. Insbesoudere eignen eich 
Zahnradpunqpen zur P6rderung von hochviskosen Hedien, 
mitunter auch von Blastomeren. So warden in der 
KautschukinduBtrle bereits Z£Uinradpuni(pen F6rdeni von 
Kautschukmisohimgen eingesetzt . 

Bei Verwendung einer Zaboradpuinpe zur F6rderung von 
elaetomeren Medien besteht die technologische Anforderung 
insbesondere darin^ die Zahnlflckea der ZahnrAder 
vollsttedig zu fallen, urn einen konstanten Durchsatz zu 
erreichen. TJto die Sahxaftoken m6gliohBt vollstandig fallen 
zu kdnnen, wurde bereits vorgesoblagenr eine 
ZufOhrvorrichtung in Pfirderriohtung defit F6rderraediums 
gesehen vor der Zahnraif^un^e anzuordnen. 

So ist zun&chBt auf die Lehre gem&ss CH-A5-621 5lS zu 
verweisen, die ein Aggregat mit beabstandeten Binzugswalzen 
zur Brzeugung einea Pdlldrucked vor der Zahnradptixnpe 
besohreibt, Bs hat sich gezeigt, dass diese bekannte, auch 
etwa ala ^Torque Feeder* bezeicbnete Zufilhrvorriahtung die 
Zahnradpxxmpe bzw. die zahnlucken der Zahnr&der ungenfigend 
fVillen. 
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Dee weltercn mind aus der EP-A2-0 508 080, der BP-A2-0 508 
079 und aus der 0S-5 156 78X Vorrtchttangen beJcannt, bei 
denen elne auch etwa als Extruder bezelchnete schneake aXs 
FfittervDrrichtung vor einer 2ahnradpuni£»e angeordnet ist. 
5 Mit dem Extruder wlrd zwar eine gute Ptlllung der Zahnltlcken 
der Zalmr&der erreicht, allerdings wird o£t zuviel und au£ 
unkontrcllierbare Weise Priktlonsenergle in das 
F^rdexmedium eingebracht, womit die Gefahr des Anvertietzens 
- Insbesondere bei der Kautachukverarbeitung - 
10 heraufbeschworen wird. 

Die in tJS-S 1S6 781 o£fenbarte Iiebre untersaheidet sioh von 
den in den genannten europUdchen ocfenlegimgsschriften 
dadurch/ dass bei der erstgenaimten zwisohen dem Bxtiruder 

15 und der Zabnradpun^e ein Filter vorgesehen iat, Hierdurch 
let der Fliessweg f<ir das Fdrdermediiam bedeutend gr6BSer, 
womit zus&tzlich Bnergie in das Fdrdermeditim eingebracht 
warden muss, da je nach dem Verschmutzungsgrad des Filters 
ein gewlsser, \U>er dem Filter entstehender zusatzlicher 

20 Druckabfall lUaerwunden werden muss. 

Des weiteren wird auf die deutsche Of fenlegungsschrif t mit 
der Nummer DK-1 579 001 verwieaen, in der ein 
Schneckenextruder offenbart ist, welcher zur Aussteuerxxng 

25 von Druckschwankungen im P6rdeirmedium eine sicb stetig 
verjflngende SchneckengehAuseinnenwand in Rlchtung des 
Austrittsendes aufweist. Dement sprechend iat die tRnh<lllende 
des Schneckenk6rpers ausgebildet. Die Aussteuerungen von 
auf tret enden Druckschwankungen arfolgt durch axial es 

30 Verschieben des SchneckenkSrpers im Schneckengehiuse, womit 
der RCLckf Luss von Ffirdermedium in Abhtogigkeit der Stellung 
des Schneckenkdrpers Im Schneckengehftuse erh6ht resp. 
reduasiert wlrd, Wie bei den vorstehend erwfthnten bekannten 
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Lehren erfolgt das Kinbringen von Priktlonsenergie In dad 
paardermedium auf imkontrolXierte Weise, womit auah bei 
dieser bekaxmten Xialire mit dan erw&hnten Nachteilen zn 
rechnen 1st . 

5 

Dtr vcrliegenden Erfindung liegt daher die Au£gabe 
zugrunde, eine Vorrlchtuag anzugebon, bei der die 
vorstehend genannten Probleme vennieden warden. 

10 Dieae Aufgabe wird durch die in kexmzeichnanden Tell des 
Patentanspruchs i angegabenen Maaanahmen gel^st. 
Vorteilhafte Ausgestaltungen der Er£indung, eine Verwendung 
sowle zwei Betriebsverfabren sind in weiteren Ansprflcben 
angegeben . 

15 

Die Brflndung welat die folgenden Vorteile auf: Xndm die 
Zu£(ihrvorrlohttmg bzw. mindestena einea ihrer 
Haupt±>estandt:eiXe, vorzugaweiae eine Sobnecke, gegenOber 
dem jSohneckengeh&uae varochiebbeir iat und daduroh die durch 
20 die Zuf<lbrvorrlcht:ung ins F6rdennadium eingebrachte Bnergie 
kontrollierbar ist, kann die Qe£ahr des Anvemetzens des 
FdsTdermediums erfolgreioh verhindert, Tumlndest aber 
erheblich reduziert warden. 

25 Die Gr£indung wird nachfolgend anhand von Zeiohnungen bei-^ 
spiel aweise n&her erl&utert. Dabei zeigen 

Pig, 1 eine erfindungsgeni&sae Vorrichtnng, bestebend aus 
einer Zahnradptunpe und einem in Serie 
30 geschalteten Schneokenext ruder, 

Pig. 2 eine weitere Aus£^rungs£orm der 

erfindungsgemAssen Vorricbtung und 
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Fig. 3 einen Schneckenextruder mit einer 
Temperlereinheit , 

5 In Pig. 1 ist eine erf indungsgem&Bse Vorrichtung, bestebend 
aus einer ZaLhnradpimqpe 1 und einem Schneckenextruder 10, 
dargestellt:, wobei die Zahnradpimpe i In F6rderrlohtung 6 
eines P5rdermediums geaehen naoh dem Schneckenextruder 10 
angeordnet ist* Der Schneckenextruder 10 besteht aus einer 

10 Schnecke IX, die in einer bevorzugten Ausf<Uirttng8£ona 

doppelhelixartig aufgebaut ist^ und einem Schneckengehduse 
12, das Ober verachiedene VerbindungsmitteX an das 
Puxnpengeh&use der Zahnradpun^ X euigeCXanscht ist, wobei 
die Schnecke XI vorzugsweise in das PumpengehAuse 

15 hineinragt . 

Brf Indtingegem&ss weist die Schnecke XI an deren 
sahnradpun^enaeitigen Bnde eine VerjOngung au£. 
Bntaprechend iat in diesem Bereich ein Konus 15 aXs 

20 separater oder aXa integrierter Bestandteil des 

SchneckengebAuaes 12 vorgeaehen. Des weiteren besteht der 
Schneckenextruder 10 aus einer OUatlereinheit X3, welche Im 
we sent lichen auf der Achse der Schnecke 11 - jedoch 
bez^glich der Zahnradpumpe X am gegeniiberliegenden Bnde - 

25 auigeordnet ist. 

Das Scbneckengehause X2 - vmd entspreohend die umhtlllende 
der Schnecke Xl - weist in einer bevorzugten 
Auafiihrungsform einen zyXindrischen und einen kontschen 
30 Teil auf, wobei diese TeiXe aus einem oder mehreren 

WerkatOicken gefertigt acin k6nnen. Denkbar ist auch, dass 
das gansse SchneckengehAuae 12 - xmd damit wiederum die 
Umh\\llende der ganzen Schnecke 11 - konisch verXaufen- In 
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elner bevorzugten Ausflihrungsf orm betrAgt das Verb&ltnis 
vom konischen Tcil zxaa zyllndrischen Tell swlachen 1:2 bie 
1:5, vorzugawelse ca* 1:4. 

Mit Hilfe der Justiereinheit 13 kann die Schnecfce 11 
relativ zur Zahnradtiunq^e 1 in Axieariohtung verschcdjan 
werdezi. Durch die VerJQngung der Schnecke 11 uud die 
konische Ausgestaltting des ent^prechenden Teils des 
Gohneckengehauses 12 kann somit die Spaltgr688e zwischen 
Schneckenrand \md Schneckengeh&uae 12 im Bereioh der 
Varjtogung bzw. des Ronus IB eingestelXt: warden. Damib wird 
es enn6gliaht, die beim E>6rd6rvorgang im 6cbneckenext:ruder 

10 diirch Reibung in da? F6rdermedium eingebracbte Bnergie 
zu kantrolXieren bzw, zu steuem* Damit isb die 3e£ahr de^ 
Anvemetzens des F6rdennediunis vermeldbeir, zumindest aber 
atark reduzierbar. 

Daa In Streifenf orm vorliegende F^rdenaediuzn wird Hber 
Walzen 16, 17 und 18 in den Schneckenextruder 10 eingefiUirt 
(Pfeil 14) und von der Schnecke 11 erfasst* Der Transport 
dea F6rdermediiuns erfolgt nun in Axialrichtung der Schnecke 

11 zur zahnradpurogpe 1, in der das P6rdermedium von der 
Saugseite 4 auf die Druckaeite 5 bef6rdert wird. Die 
Hauptffirderrichtung ist in Fig, 1 mit 6 gekennzeichnet . 

In etner bevorzugten Auafuhrungsf orm der Erf indung betr&gt 
die L&nge der Schnecke 11 weniger ala daa Ftinffache, 
vorzugsweiae weniger als das Dreifache des Durchmessers der 
Schnecke 11. Dieae kurzen AuefCihrungsf ormen fflr den 
achneckenext ruder 10 aind durch die £;onische Ausbildung 
bzw, die VerjClngung und die erw&hnte axiale Verschiebung 
der Schnecke li mftglich. Ale ResuXtat ergibt sich elne 
reduzlerte und kontrollierto Abgabe von Reibungsenergia an 
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daa Ffirdermedivutt, Bei langen Schneckenextrudern gem&ss dem 
stand der Technic - d.h. bei ScbnacJcen, deren li&nge mehr 
als das Zehnfache des Durchmedsers betrAgt - 1st die ins 
Ffirdermediiam elngebrachte FrUctionsenergle erheblich h^her, 
5 wobei die HAhe der eingebrachten Bnergie dar<U>er binaus 
nicht kontrollierbar ist, 

Der erfind\angagem&sse Schneckenextruder 10 ermdglicht die 
Trennung der Verfahrensschritte Pleustifizieren und 

10 Dnickaufbau, indent der Sofaneckenextruder 10 nicht zum 
Dzruckau£bau sondem einasig far das Plastifizieren 
vorgeoehen ist, Ftlr den Druckaufbau wird die hlerf<ir 
&u3serst geeignete Zeihnradpumpe X eingesetzt, wobei In 
einer bevorzugten AusfiUirungaform vorgeaehen ist^ dasa der 

15 Sclmeckenextruder lo unmittelbar an die Sahnradpumpe 1 
angeordnet iat, mo dass - welterhin bevorzugt - die 
Schneoke XI in das Pun^engeb&use der Zaibnradpunipe 1 - 
gegebenenfalXs bis unmittelbar vor die ZahnrAder - 
hinelnragt. Daher sind xinter dem Begri£f ^rSchneckengeh&uae^ 

20 durchaus auch Teile des Puncrpengeh&uses der Zahnradpuinpe 1 
2SU verstebenr nlmmt doch dieses ebenso die Scbnecke XI des 
Schneckenextrxiders 10 auf , 

Bei einer bevorzugten AusfCihriingsform der Brfindxmg ist 
25 vorgesehen, den Schneckenext ruder XO derart auazubilden, 

dass elne Tangent iaXebene an die Schnecke XX im Berelcb der 
VerjOngtmg einen Winkel von 2 bis XO*, voraugsweise B*>, mit 
der MitteXachse der Schnecke XX einschXiesst . 

30 In Fig. X ist eine einzeine VerjOngung und ein einzeXner 
Konus dargesteXlt. Detikbar ist auch, dass mehrere, 
htntereinander angeordnete Verj<\ngungen bzw. Konen 
vorgeaehen sind. Hierdurch wird das Prinzip der Brfindung 
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nicht verlass n. 

Pig* 2 2exgt, in scliematischer Daratellxmg, eine weitere 
Au8f<Uunings£orm der erf indungagem&ssen Vorrichtung. Neben 
5 den berelts anhand Fig. l eri&uterten Beatandtteilen der 
erfindungBgem&osen Vorrlohtung - wle Zahnradpiunpe 1, 
Schneckenextiruder 10 und Justiereinhelt 13 Inkl* deren 
BestandCeilen - stxxd mlt 20 bis 23 ein Filter, ein 
Sprit zkopf, eine steuereinheit und ein Metalldetektor 
10 bezelchnet. 

Oemaas der US -5 X56 781 1st es belcannt, das F6rdermedliini 
vor der Verarbeltuzxg, d.h. vor dent Spritzkopf, zu filtern, 
damit keine Verunreinigungen in das findprodukt gelangen 

15 k6nneii bzw. dex SpritzkopC nlcbt beach&digt wird reap. 

dessen 6f£nungen nicht verstap£t warden* Damit allf&llige 
Im F6rdennedium enthaltene Metallpartlkel die Zahnra^pun^e 
nicht bescK&dlgen k6nnen, wurde durchwegs vorgeachlagen, 
den Filter zwlschen dem Schneckeneactrudar und der 

20 Zahxlr^ldpu^lpe anzuordnen. Dies hat jedoch den Nachteil, dasa 
der Fftlldruck vor der Zahnradpunope redussiert wird, und zwar 
umso mehr, je stdJtrker die Verschmutztmg dea Filters iat. 
Als Oegenzoasanahme imxsste die Lei stung des 
Schneckenextruders erh6ht warden, urn den Druckab£all {iber 

25 dem Filter zu kompensieren, Als Folge davon aind die 

bekainnten, bereita in der Einleitung aufgezfthlten Nachtelle 
betre£fend der xjunkontrollierten Bnergieelnbringung in das 
F6rdermedi\Am in Kauf zu nehmen* 

30 Zur Vermeidung dleser Nachteile wird vorgeschlagen, den 
Filter 20 nach der zahnradpumpe i anzuordnen. Damit wird 
ein deutlich kttrzerer Fliessweg fOir das P6rdennedium 
erhalten, was inabesondere bei der F6rderung von Kautschuk 
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von grftsster Bedeutung ist, denn dadurch wlrd der dxirch den 
Schnecfcenextruder 10 auf ztjbauende Druck zuw pailen der 
2ahnl{icken bei dar Zahnradpun^e X minimal, womit 
gXeichzeitig die Einbringung von Energie in das 
S Fdrderxoadium bei einem beatimmten XXirchsatz minimal iat, 
Mit anderen Worten kann mit Hilfa der erf indtmgsgem&ssen 
Anordnung der Durchsatz gegenOber der bekannten tiehre - bei 
gleichbleibender Bnergieeinbringung - erh6ht warden, was 
sioh fertigungstechnisch in elner h6heren Prod\zktlvit:At 
10 auawirkt. Pies ist: nlcht zuletzt in der Reifenindustrie von 
erheblicher wirtscbaftlicher Bedeutung. 

Mit: der eben beachriebenen Anordnung - bestehend aus 
Scbneckenexkruder , Zalmradpun^e 1 und Filter 20 - warden 
15 bereits erbeblich beseere Resultate erreicht, auch wenn ein 
6U1 sich bekannter Sobneckenext ruder verwendet wird. 
Z>eutlich bessere Result ate warden bei der Verwendimg eines 
Schneckenextruders 10 gemAss Fig. 1 erhalten, wasbalb dies 
die bevorzugte Auaffihrungaf orm darstellt. 

20 

Die er£indungsgem&ase Anordnimg errndglicbst es dar{U>er 
binaus, die Schnecke 11 in den Purt^eneinlau£ der 
Zabnradpumpe 1 hlneinragen zu lassen, Damit kann der 
Flieasweg des Fdrdermediums weiter verkiirzt werden. 

25 

Muss damit gerechnet werden, dass im FArdermedlum 
Metallteile als Verunreinigungen entbalten aind, so wird 
des weiteren vorgeschlagen, elnen Metalldetektor 23 vor der 
Zahnradpumpe 1 vorzuseheni mit Hil£e dessen allf&llig im 
30 Rohmaterial enthaltene Metallteile detektiert werden 
k6nnen. Damit beim Detektieren eines Metallteils das 
Austragungs system vor einem Schaden bewaixrt werden kann» 
ist die Steuereinheit 22 vorgesehen, welche einerseits mit 



dera Metalldetektor 23 anderseits mit dem Antrieben der 
Zabnradpunvpe i wad der Scbnecke IX verbundexi ist. Sobald 
ein Metalltail vom Metalldetektor 23 erkannt wird, erfoXgt 
eine entsprechende Slgnalisierung an die steuerelnbeit 22, 
5 welahe ihrerseita entaprechende iOctionen ausl6st, d*h, 
insbesoxidere die Antriebe der Zahnradpuxtcpe 1 imd der 
schnecke 11 anzuhalten, bevor das detektierte Metallteil 
von den ZahnrUem der Zahnrad^xuqpe 1 erfasst wird. 

10 In der in Fig. 2 gezeigten bevorzugten Aua£1Uirungs£onn ist 
der Metalldetektor 23 in F6rderrichtung des Pfirdermediiuas 
gesehen vor der 6f£nxang 14 angeordnet. Pamit kanxi erx-eicht 
werden, dass ein detektiertes Metallteil auch von der 
Schnecke Xi nicht er£asst werden kann, wenn die 

15 Steuereinheit 22 die Antriebe der Zalmrac^iiinpe 1 und der 

Schnecke 11 rechtzeitig abschaltet, Wird der Metalldetektor 
23 in gen<lgender Bnt£erniing vor der 6££nung 14 angeordnet, 
so besteht die M6glichkeit, dass eine Bedienperaon ein 
detektiertes Metallteil aus dem Rohmaterial entfemt. Damit 

20 kann gegebenen£aXls au£ ein Abschalten der Antriebe der 

Zahnradpun^e 1 und der Schnecke 11 verzichtet werden ^ womit 
ein Dauerbetriebf welcher bei der Prodtxktionsoptimierung 
von entscbeidender Bedeutung Ist, gew^Uirleistet werden 
kann, 

25 

Besteht das Rohmaterial aus einem Strei£en, so iat 
vorgesehen, dass beim Detektieren eines Metallteils die 
Bedienperson den Streifenzibschnitt, In dem sich das 
detektierte Metallteil beflndet, abschneidet, wobei die 
30 beiden Schnittstellen vor dem Brreichen der 6££nung 14 

wiedertim zuseimmengefdgt werden. Wdhrend dieses Vorganges 
wird die F6rderung nicht unterbrochen - Vorauaeetzxmg fflr 
diese Handhabung ist, dass sich der Metalldetektor 23 in 
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hinreichend grosser Dlstanz vor der dffnung 14 befitidet. 

Pig, 3 zeigt elxien dchneckenextruder 10, der mit einer 
T mperiereinheit (in Pig. 3 nicht dargestellt) zum 
Einscellen bzw. Halten einer vorgol^eiren ideal en Teioperatur 
fHiX ein im Sohneakenext ruder enthaltenes PArdermedium 
verbvmden ist. Die Teinperiereinheit ist dabex eln 
Temperiermedium enthaltendes K<ihl- und/oder Heizaggregat, 
das mit dent Schneckengeh&uae 12 und/oder xnit der Scbnecke 
11 verbunden wird, wobei die Teraperierelnbeit: Ober 
fiffnungen 31, 33 resp. 37, 36 roit dem SchneckengehAuse 12 
resp. der Schnecke 11 verbxmden wird. Sowohl das 
Schneckengeb&use 12 als auob die Scbnecke 11 sind zur 
Aufnedime des Temper iermediums 30 bzw. von Transportkan&len 
fftr das Tetnperiermediim 30 hohl ausgebildet. In diesen 
Hohlr&umen sind je nach Bedsirf WSnde vorgesehen, damit das 
reitgE>eriermedium 30 f<lr eine mfiglichet gleichm&ssige 
Tenq^eraturvertieilxmg sorgt . Xm Schneckengch&use 12 sind 
beispielsweise spiralf 6rmige Wtode vorgeseben, welche das 
Tenperiermedium 30 in spiral ffirmigen Kein&len von der 
Offnung 31 zur dffnung 33 ftoren. Demgegentiber ist in der 
Schnecke 11 ein Zufiilirrohr 34 vorgesehen, <Jber das 
Temperiermedium 30 ins Innere der Schnecke 11 geleitet 
wird. Zwischen dem Zufiihrrohr 34 und der inneren Wand der 
Schnecke 11 gelangt das Tender iermedium 30 Ober die 6ffnung 
36 wiederum zur Temperiereinheit zuriick. 

Xjm eine optimale, sttuationsgerechte Teniperatureinstellung 
erreichea zu k6nnen, werden verschiedene Konf igurationen 
vorgeschlagen. So ist bei einer Minimal variante lediglich 
eine Temperiereinheit vorhanden, an die sowohl der 
Kreislauf durch das Schneekengeh&use 12 als auoh durcb die 
Schnecke 11 emgeschloasen werden, und dies entweder in 
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Parallel- oder Serieschaltung * Demg gen^iber besteht ein 
maximaler Ausbau des KQhlsys terns darin, das a £te jeden 
KQhlkreislauf eln Ten^eriereinhelten, d.h. eine tUx das 
SchneckengehA.UBe X2 und elne ftir die Schneake 11 « 
5 bereitgestallt wird. Damlt beateht die M6glichkeit, die 
nber^l&chentemperatureti der Schneoke XI und des 
Schneckengeh&uses 12 uxiabh&ngig voneineinder einstellen zu 
k^mien . 

10 In WeitarfObrung obiger Konzepte zur Teinperatureinstellxmg 
ist denScbari auoh eine allenfalls zur Terwperierung der 
Zahnradpuinipe 1 vorhandene Ten^eriereinbeit mit 
elnzubeziehen. So besteht die M6gliofakeif:/ die 
Ten^ratureinbeit f Or die Zahnradpun^je ganz oder teilweiae 

15 tiyr die Einstellmig der Temperatur im Schneckenext ruder zu 
verwenden . 

Es v/lrd nocbmala darauf bingewiasen, d€iss der 
Scbneckenextruder 10 in der Art einee Stif textruders , eines 
20 konventionellen Extruders oder als ein mit Streifen 

geftttterte Extruder oein kann, Betreffend der verscbiedenen 
AusfObrungsvarianten wird auf die tfS-5 156 781 verwiesen. 

Das Filter 20 ist von bekaimter Bauweise, wobei denkbar 
2S ist, dass es manuell oder automatiscb auswechselbar ist. 
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1. Vorrichtting, bestahend aus eiuer Zahnradpun^e (1) und 
5 elnem Schneckenextirtider (10) , der aus eluer Sahnecske (IX) 

und einem SchneckengehAuae (12) besteht, zusa P6rdern von 
elastomeren Medlen, Insbeaondere von Kautschtilc, wobei der 
Schneckenextiruder (10) in F6rderrlchtung (6) des 
F6rdennedlunts gesehen vor der Zahnradpunqfie (1) euxgeordnet 

10 ist, dadurcb gekennsselchnet , dass das Schneokengeh&use (12) 
mlndestens einen konlscben Tell (15) und die Schnecke (11) 
Im Bereicli des konlschen Tells (15) mlndeatens elne 
Verjtkngung aufwelst und dass ztir kontrollierben ZufiUirung 
von Energle in du Pftrdermediuin die Sahneoke (11) im 

15 Schneckengeb&use (12) axled, versohlebbar 1st. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurcb gekennzeichnet: , 
dass sowohl die VerjXkigung der Schnecke (11) als aucb der 
konische Tell (15) am zahnradpumpenseltigen Ende des 

20 Schneckenext:ruders (10) vorgesehen sind. 

3. Vorriclitung nach Anspruch l oder 2, dadurch 
gekennzeichnett dass die VerjtUigung der Schnecke (ii) in 
F6rderrlchtiing (6) des Mediums gesehen zunimmt. 

25 

4 . Vorrichtung nach etnem der Anaprfiche 1 bis 3 , dadurch 
gekennzeichnet r dass die Schnecke (11) doppelhelixartig 
aufgebaut 1st. 

30 5- Vorrichtung nacti einem der Ansprfiche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet , dass eine Tangent ialebene an die Schnecke 
(11) im Bereich der Verjtogung einen winkel von 2 bis 10°, 
vorzugsweise mit der Mittelachse der Schnecke (11) 
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einsohliesst . 

S. Vorrichtimg nach einam der Ansprflohe i bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Lftnge der Schnecke (ii) Kleiner 
5 als das PQnf Cache, voreugsweise das Dreifacshe, das 
Durchmessers der Schnecke (11) betr&gt:, 

7. VorrichLtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch 
gekennaeichnet, dass der Schneckenextruder (10) neben dem 

10 konischen Teil (15) eixiexi zylindrischen Tail aufweist- 

8. Vorriolit:\mg nach Andpruch 7, dadurch gekexmzeichnet^ 
dass das VerhUtnis der Xi&nge des koaischen Teils (15) zur 
Lftnge des zylindrischen Teils zwischen 1:2 bis 1:5, 

15 vorzugsweise bei ca. 1:4, liegt. 

9. Vorrichtiung nach einem der AnsprOche l bis 8, dadurch 
gekennzeicbnet , dass die L&age des Konua (15) kleiner ist 
als der Durchiaesser der Schnecke (11) . 

20 

10. Vorrichtung nach einem der vorangehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeicbnet , dass die Schnecke (ll) und/oder das 
Schneckengeh&use (12) mindestens je einen Hohlraum mit 
mindestens awei 6ffnungen (31, 33; 35, 36) zum Ein- resp. 

25 Ablassen eines Temperiexrmediums (3) aufweisen. 

11. Vorrichtung nach einem der voraingehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet , dass ein Filter (20) vorgesehen 
ist, welches in F6rderrichtung (6) gesehen nach der 

3 0 Zahnradpuinpe (1) angeordnet ist - 



12. vorrichtung nach einem der vorangehenden Anapruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass ein Metal Idetektor (23) vor 
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der Zahnradpurape (i) , vorzugswelse vor dem 
Schneckenextruder (10) angeordnet ist iind dase eine 
Steuereinheit (22) vorgeaehan ist, welche mit Antrieben der 
Sohnecke (11) \md der Zahnradpunipe (1) und mit dem 
Metalldetektor (23) wirlcverbimden ist. 

13. Vorrichtung naoh einem der vorangehenden Ansprllche, 
dadurch gekennzeichnet , dass die sohneake <ll) in das 
QehAuse der SSaUmradpumpe (X) hineinragt. 

14. Vorrichtung nach einem der AnspiriXche 11 bis 13, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Filter (20) zwisc3hen Zahnradpumpe 
(1) und SprltSEkop£ (21) angeordnet ist* 

15. Verwendung der Vorrichtung nach einem der AnaprAche 1 
bis 14 zur Fdrderung von elastomeren Medien, insbesondere 
von Kautscbuk, 

16. Verfahren zum Betrieb der Vorrichtung nach einem der 
Tuispri^che 12 bis 14, dadurch gekexmzeichnet , dass bel 
Detektion eines Metallteils die P6rderung von Pfirdermedium 
\mterbrochen wird, indem die Antriebe der Schnecke (11) \md 
der Zahnradpumpe (1) gestoppt werden« 

17. Verfahren zum Betrieb der Vorrichtung nach einem der 
Anapriiche 12 bis 14, dadurch gekennzeichnet , dass eine 
Detektion eines Metallteils einer Bedienperson angezeigt 
wird, welche zur Entfemung dee Metallteils in den 
Transportprozess des P6rdermediums etngreift, ohne dass der 
Produktionsprozess unterbrochen warden muss. 
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Die Erf indung betriff t eine Vorrichttmg zum P6rdenx von 
elastomeren Median, wotbel die Vorriohtung aus einer 
Zahnradpunqs^e (i) und elnem Sohneckenextruder (lO) besteht, 
der in P6rderrichtung (6) deB Fdrdezniediums gesehen vor der 
Zahnrac^iinqae (1) angeo)»lnet ist und der aus einer Sobneake 

(11) tmd einem SchneokengehAuse (12) besteht. 
Br£indungsgero&8S weiat das SobneokangebAuse (12) mindestens 
einen koniacben Tell (15) und die ScbnecJce (11) ira Bereiab 
des koniscben Tells (15) raindeabena eine VerjOngung au£. 
Des weiteren ist zur kontrolllerten SSuCOhrung von finergie 
in das F6rdermedlum die Schneoke (ii) ini Scbneckengeh&uae 

(12) axial verscbiebbar. 



(Fig. 1) 
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DEVICE FOR CONVEYING ELASTOMERIC MEDIA, 
USE OF THE DEVICE, AS WELL AS TWO OPERATING METHODS 

The present invention relates to a system according to the 
preamble of Claim 1, to a use of the system as well as to two 
operating methods. 

Gear pumps will be used particularly when a pumping medium 
of a constant flow rate is to be delivered at a comparatively 
high pressure. In particular, gear pumps are suitable for 
delivering very viscous media, among others, also elastomers. 
Thus, gear pumps have been used in the rubber industry for 
delivering caoutchouc mixtures. 

When using a gear pump for delivering elastomeric media, the 
technological requirement consists of completely filling the 
tooth spaces of the gears in order to achieve a constant flow 
rate. In order to be able to fill the tooth spaces as completely 
as possible, it has been suggested to arrange a feeding system 
in front of the gear pump viewed in the delivery direction of the 
pumping medium. 

Thus, reference is first made to Swiss Patent Document CH- 
A4-621 515 which describes an aggregate with spaced feeding 
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rollers for generating a filling pressure in front of the gear 
pump. It was found that these known feeding devices, also called 
"torque feeders", only insufficiently fill the gear pump or the 
tooth spaces of the gears . 

Furthermore,, from European Patent Document EP-A2-0 508 080, 
European Patent Document EP-A2-0 508 079 and from U.S. Patent 
Document US-5 156 781, systems are known in which a screw, which 
is also called an extruder, is arranged as a feeding device in 
front of a gear pump. Although a good filling of the tooth 
spaces of the gears is achieved by means of the extruder, often 
too much friction energy is charged in an uncontrollable manner 
into the pumping medium, which results in the danger of a cross- 
linking-on, particularly during the processing of caoutchouc. 

The teaching disclosed in U.S. Patent Document US-5 156 781 
differs from the above-mentioned published European patent 
documents in that a filter is provided between the extruder and 
the gear pump in the case of the first-mentioned patent document. 
As a result, the flow path for the pumping medium is 
significantly larger, whereby additional energy has to be charged 
into the pumping medium because, depending on the degree of 
contamination of the filter, a certain additional pressure drop 
must be overcome which occurs over the filter. 

Furthermore, reference is made to German Published Patent 
Application Number DE-1 579 001, in which a screw-type extrusion 
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machine is disclosed which, for modulating pressure fluctuations 
in the pumping medium, has a continuously tapering interior screw 
casing wall in the direction of the outlet end. The envelope of 
the screw body is constructed correspondingly. The modulation 
of occurring pressure fluctuations takes place by the axial 
displacement of the ..-crew body in the screw casing, i/hereby the 
return flow of pumping medium is increased or reduced as a 
function of the position of the screw body in the screw casing. 
As in the above-mentioned known teachings, the charging of 
friction energy into the pumping medium takes place in an 
uncontrolled manner. For this reason, the above-mentioned 
disadvantages must also be expected in the case of this known 
teaching . 

It is therefore an object of the present invention to 
provide a system in which the above-mentioned problems are 
avoided . 

This object is achieved by means of the measures indicated 
in the characterizing part of Claim 1. Advantageous further 
developments of the invention, a use as well as two operating 
methods are indicated in the additional claims. 

The invention has the following advantages: In that the 
feeding device or at least one of its main components, preferably 
a screw, is displaceable with respect to the screw casing and, 
as a result, the energy charged into the pumping medium by the 
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feeding device can be controlled, the- danger of a cross-linking- 
on of the pumping medium can be successfully prevented, or at 
least be considerably reduced. 

In the following, the invention will be explained in detail 
by mee.ns of drawings in the manner of an example . 

Figure 1 is a view of a system according to the invention 
comprising a gear pump and a screw-type extrusion machine 
connected in series; 

Figure 2 is a view of another embodiment of the system 
according to the invention; and 

Figure 3 is a view of a screw-type extruder with a 
temperature adjusting unit. 

Figure 1 illustrates a system according to the invention 
comprising a gear pump 1 and a screw-type extruder 10, viewed in 
the delivery direction 6 of a pumping medium, the gear pump 1 
being arranged behind the screw-type extruder 10. The screw-type 
extruder 10 comprises a screw 11 which, in a preferred 
embodiment, has a double-helix-type construction, and of a screw 
casing 12 which, by way of various connecting devices, is flanged 
to the pump case of the gear pump 1, the screw 11 preferably 
projecting into the pump case. 
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According to the invention, the., screw 11 has a tapering on 
its gear-pump-side end. Correspondingly, a cone 15 is provided 
in this area as a separate or as an integrated component of the 
screw casing 12, Furthermore, the screw-type extruder 10 
comprises an adjusting unit 13 which is essentially arranged on 
the axis of the screw 11 but at the opposite end with respect to 
the gear pump 1 . 

In a preferred embodiment, the screw casing 12 - and 
correspondingly, the envelope of the screw 11 - have a 
cylin<;lrical and a conical part, in which case these parts may be 
manufactured of one or of several workpieces. It is also 
contemplated that the entire screw casing 12 - and thus again the 
envelope of the entire screw 11 - have a conical shape. In a 
preferred embodiment, the ratio of the conical part to the 
cylindrical part is between 1:2 to 1:5, preferably 
approximately 1:4. 

By means of the adjusting unit 13, the screw 11 can be 
displaced in the axial direction relative to the gear pump 1. 
As a result of the tapering of the screw 11 and the conical 
further development of the corresponding part of the screw 
casing 12, the gap size between the screw edge and the screw 
casing 12 in the area of the tapering or of the cone 15 can be 
adjusted. This permits the checking and controlling of the 
energy charged into the pumping medium by friction during the 
delivery operation in the screw-type extruder 10. Thus, the risk 
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of the cross-linking-on of the pumping medium can be avoided or 
at least greatly reduced. 

The pumping medium existing in strip shape is introduced by 
way of the rollers 16, 17 and 18 into the screw-type extruder 10 
(arrow 14) and is gripped by the screw 11. The transport of the 
pumping medium now takes place in the axial direction of the 
screw 11 to the gear pump 1, in which the pumping medium is 
transported from the suction side 4 to the delivery side 5. The 
main delivery direction is indicated by reference number 6 in 
Figure 1 . 

In a preferred embodiment of the invention, the length of 
the screw 11 amounts to less than five times, preferably less 
than three times the diameter of the screw 11. These short 
embodiments for the screw-type extruder 10 are permitted by the 
conical construction or the tapering and the above-mentioned 
axial displacement of the screw 11. This results in a reduced 
and controlled delivery of friction energy to the pumping medium. 
In the case of long screw-type extruders according to the prior 
art - that is, in the case of screws whose length amounts to more 
than ten times the diameter - the friction energy charged into 
the pumping medium is considerably higher. Furthermore, the 
amount of charged energy is not controllable. 

The screw-type extruder 10 according to the invention 
permits the separation of the process steps of plastifying and 
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pressure buildup, in that the screw-type extruder 10 is not 
provided for the pressure buildup but only for the piastifying. 
The gear pump 1, which is extremely suitable for this purpose, 
is used for the pressure buildup. In this case, it is provided 
in a preferred embodiment that the screw-type extruder 10 is 
arranged directly on the gear pump 1 so that - also preferably - 
the screw 11 projects into the pump case of the gear pump 1 - 
optionally to directly in front of the gears. The term "screw 
casing" therefore also definitely includes part of the pump case 
of the gear pump 1, since this pump case also accommodates the 
screw 11 of the screw-type extruder 10. 

In a preferred embodiment of the invention, it is provided 
that the screw-type extruder 10 be constructed such that a 
tangential plane on the screw 11 in the area of the tapering 
encloses an angle of from 2 to lO"*, preferably 8°, with the 
center axis of the screw 11. 

Figure 1 illustrates an individual tapering and an 
individual cone. It is also contemplated that several taperings 
or cones can be provided which are arranged behind one another. 
As a result, there is no departure from the principle of the 
invention . 

Figure 2 is a schematic view of another embodiment of the 
system according to the invention. In addition to the components 
of the system according to the invention explained by means of 




Figure 1 - such as the gear pump 1, the screw-type extruder 10 
and the adjusting unit 13, including their parts - reference 
numbers 20 to 23 indicate a spraying head, a control unit and a 
metal detector. 

According to U.S. Patent Document US-5 156 781, it is known 
to filter the pumping medium before the processing, that is, in 
front of the spraying head, so that no contaminations can reach 
the end product and the spraying head is not damaged, or its 
openings are not clogged. So that possible metal particles 
contained in the pumping medium cannot damage the gear pump, it 
was always suggested to arrange the filter between the screw-type 
extrude and the gear pump. However, this has the disadvantage 
that the filling pressure in front of the gear pump is reduced, 
specifically the more, the more severe the contamination of the 
filter. As a countermeasure the capacity of the screw-type 
extruder had to be increased in order to compensate the pressure 
drop above the filter. As a result thereof, the known 
disadvantages concerning the uncontrolled charging of energy into 
the pumping medium, which were listed in the introduction, have 
to be accepted. 

For avoiding these disadvantages, it is suggested to arrange 
the filter 20 behind the gear pump 1. As a result, a clearly 
shorter flow path is obtained for the pumping medium which is 
extremely important particularly when delivering caoutchouc. The 
reason is that the pressure for filling the tooth spaces in the 
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case of the gear pump 1 which is to be. built up by the screw-type 
extruder 10 becomes minimal, whereby simultaneously the charging 
of energy into the pumping medium will be minimal at a specific 
flow rate. In other words, by means of the arrangement according 
to the invention, the flow can be increased in comparison to the 
known teaching - while the energy charge remains constant 
which causes a higher productivity with respect to manufacturing. 
Particularly in the tire industry, this is of great economical 
importance . 

Considerably better results are already obtained by means 
of the above-described arrangement comprising the screw-type 
extruder, the gear pump 1 and the filter 20, although a screw- 
type extruder is used which is know per se. Even better results 
are obtained when a screw-type extruder 10 according to Figure 1 
is used, which therefore represents the preferred embodiment. 

Furthermore, the arrangement according to the invention 
allows the projecting of the screw 11 into the pump inlet of the 
gear pump 1. As a result, the flow path of the pumping medium 
can be shortened further. 

If it is to be expected that metal particles may be 
contained as impurities in the pumping medium, it is also 
suggested to provide a metal detector 23 in front of the gear 
pump 1, by means of which metal particles which may be contained 
in the raw material can be detected. So that, when a metal piece 
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is detected, the discharge system can be protected from damage, 
the control unit 22 is provided which, on the one hand, is 
connected with the metal detector 23 and, on the other hand, with 
the drives of the gear pump 1 and of the screw 11. As soon as 
a metal piece is detected by the metal detector 23, a 
corresponding signaling to the control unit 22 takes place, 
which, in turn, triggers corresponding actions; that is, in 
particular, stops the drives of the gear pump 1 and of the 
screw 11, before the detected metal piece is gripped by the gears 
of the gear pump 1. 

In the preferred embodiment illustrated in Figure 2, the 
metal detector 23 is arranged in front of the opening 14, viewed 
in the delivery direction of the pumping medium. As a result, 
it can be achieved that a detected metal piece can also not be 
gripped by the screw 11, if the control unit 22 switches off the 
drives of the gear pump 1 and of the screw 11 in time. If the 
metal detector 23 is arranged at a sufficient distance in front 
of the opening 14, it will be possible for an operator to remove 
a detected piece of metal from the raw material. As a result, 
a switching-of f of the drives of the gear pump 1 and of the 
screw 11 may possibly not be necessary, whereby a continuous 
operation can be ensured which is very important for optimizing 
production . 

If the raw material consists of a strip, it is provided 
that, when a metal piece is detected, the operator cuts off the 
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strip section in which is detected metal piece is situated, the 
two cut sections being rejoined before reaching the opening 14. 
During this operation, the delivery is not interrupted. It is 
a prerequisite for this handling that the metal detector 23 is 
situated at a sufficiently large distance in front of the 
opening 14. 

Figure 3 shows a screw-type extruder 10 which is connected 
with a temperature adjusting unit (not shown in Figure 3) for 
adjusting or holding a definable ideal temperature for a pumping 
medium contained in the screw-type extruder. In this case, the 
temperature adjusting unit is a cooling and/or heating assembly 
which contains a temperature adjusting medium and which is 
connected with the screw casing 12 and/or with the screw 11, the 
temperature adjusting unit being connected with the screw 
casing 12 or the screw 11 by way of openings 31, 33 and 37, 36. 
The screw casing 12 as well as the screw 11 have a hollow 
construction for accommodating the temperature adjusting 
medium 30 or the transport ducts for the temperature adjusting 
medium 30. As required, walls are provided in these hollow 
spaces, so that the temperature adjusting medium 30 provides a 
temperature distribution which is as uniform as possible. In the 
screw casing 12, for example, helical walls are provided which 
guide the temperature adjusting medium 30 in helical ducts from 
opening 31 to opening 33. In contrast, a feeding tube 34 is 
provided in the screw 11 by way of which temperature adjusting 
medium 30 is guided into the interior of the screw 11, Between 
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the feeding tube 34 and the interior, wall of the screw 11, the 
temperature adjusting medium is returned by way of the opening 36 
to the temperature adjusting unit. 

In order to achieve an optimal temperature adjustment 
required for the respective situation, various configurations are 
suggested. Thus, in the case of a minimal variant, only one 
temperature adjusting unit exists to which the circulation 
through the screw casing 12 as well as through the screw 11 are 
connected, this taking place either in a parallel or a serial 
connection. In contrast, a maximal development of the cooling 
system consists of that fact that one temperature adjusting unit 
is provided for each cooling circulation system; that is, one for 
the screw casing 12 and one for the screw 11. This makes it 
possible to adjust the surface temperatures of the screw 11 and 
of the screw casing 12 independently of one another. 

As a further development of the above concepts for adjusting 
the temperature, it is conceivable to also include a temperature 
adjusting unit which may exist for the temperature adjustment of 
the gear pump 1. It is therefore possible to use the temperature 
adjusting unit for the gear pump completely or partially for the 
adjustment of the temperature in the screw-type extruder. 
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It is pointed out again that the., screw-type extruder 10 may 
be a pin-type extruder, a conventional extruder or an extruder 
fed by strips. Reference is made to U.S. Patent Document 
US-5 156 781 with respect to the various construction variants. 

The filter 20 is of a known construction, in which case it 
is conceivable that it can be exchanged either manually or 
automatically . 
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